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0 ProcSd^ de montage de roulements d'axes, en partlculler de codeurs, dispositif pour la mise en 
oeuvre de ce proc^d^ et codeurs ainsi obtenus. 
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© La pr6sente invention concerne un proc6d^ de 
montage de roulements d'axes, en particulier de 
codeurs, un dispositif pour la mIse en oeuvre de ce 
procddd et des codeurs ainsi obtenus. 

Procdd^, caract^rls^ en ce qu'il consiste essen- 
tiellement a encoKer Taxe (2) au niveau de I'endroit 
de montage du premier roulement (1), k embolter 
ledit axe dans la bague int^rieure dudit premier 
roulement (1) jusqu h buter dans le fond d'un gabarit 
(3) de support dudit premier roulement (1), k encol- 
ler ledit axe (2) au niveau de Pendroit de montage 
du deuxieme roulement (1) , & le placer dans un 
gabarit (4) de montage de ce dernier, h mettre en 
place sur Taxe (2) un ressort interm^diaire de pr6- 
contrainte (5) a emrhancher le deuxidme roulement 
(1) sur I'axe (2), k amener ledit deuxiime roulement 
(1) dans sa position de service au moyen d*une 
presse (6) coop^rant avec le gabarit (4), puis a 
encoller, d'une part, le fond du palier (7) du codeur 
(8). au niveau du logement de I'un des roulements 
(1) et, d'autre part, I'autre roulement (1) sur sa 
bague ext^rieure et. enfin. a monter I'axe (2) avec 
ses roulements (1) dans ledit palier (7). 
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PROCEDE DE MONTAGE DE ROULEMENTS D^AXES.EN PARTICUU^^^ ^^^^l^^^^^^ 
PHUi^u ^ ^^^^ ^ OEUVRE DE CE PROCEDE ET OODEURS AINSI OBTENUS 



La pr^sente invention concerne le domalne de 
('assemblage d'axes et de roulements, notamment 
dans des paliers et avec pr^contrainte, en parti- 
cuiier d'axes de codeurs et a pour objet un prece- 
de de montage de roulements d'axes. en particulier 

de codeurs. ^. 

^invention a ^galement pour objet un disposttit 
pour la mise en oeuvre de ce proc6d6 et les 
codeurs ainsi obtenus. 

Dans le cas particulier des dispositifs de coda- 
ge tels que les codeurs absolus ou incr^mentaux, 
relevant des vitesses de rotation, des nombres de 
rotations, des accelerations et des sens de rota- 
tions, le montage des axes des codeurs dans leur 
palier s'effectue g^ndralement avec une pr^con- 
tralnte variable en fonction des besoins specifi- 
ques. 

Actuellement. il existe a cet effet des disposi- 
tifs de roulement sous forme d'un axe pourvu de 
deux chemins de billes. de galets. de rouleaux ou 
tfaiguilles parallels coopdrant avec un cylindre. 

De tels dispositifs ne permettent. cependant. 
qu'une faible adaptability des axes aux besoins et 
done une moindre flexibility d'emploi pour une 
utilisation d'axes sp^cifiques. chaque dtspositif 
ytant fabriquy en grande s^rle suivant un standard 

donn6. , 
a en est de memo en ce qui conceme la 
prycontrainte exercee sur les paliers des axes, 
cette pr^contrainte restant unifonnne pour un type 
de fabrication donn6 et ne pouvant §tre adapts S 
une utilisation specifique. 

II existe egalement des montages simples de 
roulement qui sont colics par leur bague int6rieure 
sur I'axe h gulder, une entretoise ^tant montee 
entre les bagues exterieures, 

Dans ce mode de realisation, le r^glage de la 
prycontrainte est effectu^ au moyen de cales, sur 
lesquels est appliquee une force strictement cali- 
bree qui est toutefois. difficile a malntenir constan- 
te, 

la presente invention a pour but de pallier ces 
inconvenients. 

Elte a, en effet. pour objet un precede de 
montage de roulements d'axes. en particulier de 
codeurs. caractyrisi en ce quMI consiste essentiel- 
lement & encoller I'axe au niveau de Tendroit de 
montage du premier roulement. ^ emboiter ledit 
axe dans la bague interieure dudit premier roule- 
ment lusqu'^ buter dans le fond d'un gabant de 
support dudit premier roulement, a encoller ledIt 
axe au niveau de rendroit de montage du deuxife- 
me roulement. k le placer dans un gabarit de 
montage de ce dernier, h mettre en place sur I axe 



un ressort interm^diaire de prycontrainte. k em- 
mancher le deuxi^me roulement sur I'axe, a ame- 
ner ledit deuxieme roulement dans sa position de 
service au moyen d'une presse cooperant avec le 
5 gabarit. puis k encoller, d'une part, le fond du 
palier du codeur. au niveau du logement de Tun 
des roulements et. d'autre part, Tautre roulement 
sur sa bague ext^rieure et. enfin. k monter I'axe 
avec ses roulements dans ledit palier. 
10 ^invention a 6galement pour objet un dispositif 
pour la mise en oeuvre du procedi d^crit ci-<ies- 
sus caractyris6 en ce qu'il est essentiellement 
constituy par une station d'encollage de raxe. des 
roulements et du palier du codeur, par un premier 
15 gabarit de montage du premier roulement et par un 
ensemble de gabarits et de presses de montage 
avec precontrainte du deuxieme roulement. 

Enfin, invention a §galement pour objet un 
codeur pourvu d'un axe mont^ avec precontrainte 
20 dans son palier au moyen de roulements. 

^Invention sera mieux comprise grice k la 
description ci-apr&s. qui se rapporte k un mode de 
realisation prefer^, donne k titre d'exemple non 
limitatif, et explique avec r#f6rence aux dessins 
25 schematiques annexes, dans lesquels : 

la figure 1 est une vue en coupe d'un codeur 
obtenu par mise en oeuvre du proc^de confor- 
me k rinvention ; 

la figure 2 est une vue en plan du dispositif pour 
30 la mise en oeuvre du prooed^ conforme a I'in- 
vention, et 

la figure 3 est une vue en coupe, a plus grande 
dchelle. d'un ensemble de gabarit et de presse 
du dispositif suivant la figure 2. 
36 Conformement h rinvention et comme le mon- 
trent plus particullSrement. k titre d'exemple. les 
figures 1 a 3 des dessins annexes, le proc^d^ de 
montage de roulements 1 d'axes 2. en particulier 
de codeurs. consiste essentiellement a encoller 
40 I'axe 2 au niveau de I'endroit de montage du pre- 
mier roulement 1. a emboiter ledit axe 2 dans la 
bague interieure dudit premier roulement 1 jusqu'^ 
buter dans le fond d'un gabarit 3 de support dudit 
premier roulement 1. • 
45 L'axe 2 est alors encoll6 au niveau de I endroit 
de montage du deuxieme roulement 1. puis plac6 
dans un gabarit 4 de montage de ce dernier. 
Ensuite un ressort intermedlaire de precontrainte 5 
est mis en place sur I'axe 2 et le deuxieme roule- 
60 ment 1 est emmanche sur I'axe 2, Ce deuxieme 
roulement 1 est amene dans sa position de sen/ice 
au moyen d'une presse 6 cooperant avec le gabant 
4. Le fond du palier 7 du codeur 8 (figure 1) est 
alors encolie au niveau du logement de I'un des 
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roulements 1 et I'autre roulement 1 est encoll6 sur 
sa bague exterieure et. enfin. I'axe 2 avec ses 
roulements 1 est montS dans ledit palier 7. 

Ce mode de rtallsatlon permet un montage et 
un collage de roulement du commerce, par teur 
bague int^rieure. directement sur des axes sim- 
ples a rexception des extr6mlt6s qui sont rSali- 
s6es en fonction de I'utilisation du cpdeur. Ce 
montage des roulements est effectu6 avec pr6con- 
tralnte d'un ressort IntermSdiaIre qui s'appule sur 
les cages ext^rieures des roulements 1, la pr§con- 
trainte 6tant r^alis^e au moyen de la presse 6 
coop6rant avec le gabarit 4. apr6s montage du 
deuxi&me roulement. la polymerisation de la coHe 
entralnant un maintien d6finitlf de la position relati- 
ve des deux roulements. 

La pr6contrainte exerc6e par le ressort 5 peut 
etre r6g\6e au pi^alable par action sur ce dernier, 
c'est-l-dire par un choix approprid de la section du 
fil le constituant ou de son nombre de spires ou 
encore de sa course d'6crasement. 

Du fait de la prevision d'un gabarit 4 cooperarit 
avec la presse 6. il suffit que cette demi&re appli- 
que une force suffisante pour comprimer le ressort 
5 lusqu'& ce que sa face d'application. aglssant sur 
le roulement 1 correspondant lors du montage de 
ce dernier, arrive en but6e centre le gabarit 4. 

Le montage et le cojiage de I'ensembie axe 2 
-roulements 1 dans le palier 7 du codeur 8 s'effec- 
tuent manuellement avec mise en but^e du roule- 
ment 1 correspondant au fond du palier 7 centre 

ledit fond. .... 

L'inveneon a 6galement pour objet un dispositif 
pour la mise en oeuvre du proc6d6 d6crit ci-des- 
sus caracteris6 en ce qu'il est essente lement 
constitue par une station 9 d-encollage de I we z. 
des roulements 1 et du palier 7 du codeur 8. par 
un premier gabarit 3 de montage du premier roule- 
■ ment 1 et par un ensemble de gabarits 4 et de 
presses 6 de montage avec pr^contrainte du 
deujddme roulement 1 . 

La station 9 d'encollage de I'axe 2. des roule- 
ments 1 et du palier 7 du codeur 8 est avantageu- 
sement constitute par un touret 10 de montage et 
d'entratnement de I'axe 2 ou du codeur 8 au 
moyen d'un mandrin et par une pipette 11 de 
distribufion de colle aux endroits de collage, reliee 
h un reservoir de colle, la commando de rotation 
du touret dSclenchant simultandment la commande 
de dSfivrance de colle et pouvant 6tre actionnSe au 

*"^Le premier gabarit 3 est constitud par un Ali- 
ment cylindrique creux pourvu dans sa partie supe- 
rieure d'un epaulement 12 d'appui du premier rou- 
lement 1 et permettant le logement de I'axe 2. la 
distance entre la face d'appui de I'epaulement 12 
et le fond de l'616ment cylindrique 6tant 6gale & la 
distance entre la face d'appui du roulement 1 et 



I'extr^mitS oppos^e de i'axe 2 (figure 2). 

Ainsi. apr^s montage du premier roulement 1 
sur i'axe 2. II suffit dMns^rer ledit axe 2. par son 
exti«mi« oppos^e au roulement 1. dans le gabant 
5 3 et d'amener I'extr^mit^ de I'axe 2 en but6e avec 
18 fond du gabarit 3 et le roulement 1 en butSe 
avec I'epaulement 1 2 dudit gabarit 3. 

Chaque gabarit 4 coop6rant avec une presse 6 
est constitue. comme le montre la figure 3. par un 
,0 element cylindrique creux, pouvant etre monte 
dans I'alignement de I'axe du v6rin de la presse 6 
correspondante par emboHement inlBrchangeable 
dans un aiesage 13 du support 14 de ladite presse 
6 et ledit element creux presentant un fond ferniS 
15 15 d'appui de I'extr6mite de I'axe 2 et guidant les 
roulements 1 par leur bague exterieure. 

Chaque presse 6 est constituee par un vOnn. 
dont la tSte 16 est munle d'une partie cylindrique 
creuse 17 destines & s'emmanclwr sur rextremite 
20 correspondante de I'axe 2 de montage des rwle- 
ments 1 et k s'appuyer sur le roulement superteur 
et par une partie cylindrique de plus grand diamS- 
tre 18 decalee par rappport a la partie creuse 17 et 
destinee k s'appuyer sur la face d'appui superieure 
26 du gabarit 4 conrespondant. la longueur du d6cala- 
ge entre les faces d'appui des parBes 17 et 18 
correspondant a la course d'enfoncement de la 
partie 17 dans le gabarit 4 necessaire pour r6aliser 
la precontrainte du ressort 5. 
30 Ainsl. apr&s reglage de cette distance, la pre- 
contrainte du ressort 5 est obtenue automatique- 
ment et la disposition relative des roulements 1 est 
assuree avec une repetition absolument parfaite 
d'un axe 2 & I'autre. pendant toute la duree de 
35 fabrication d'une serie de oodeurs de m§me type. 
En cas de changement de fabrication, il sufBt 
d'adapter les tallies des gabarits et des parties 17 
et 18 de la tSte 16 de chaque presse 6 aux 
dimensions de la nouvelle serie d'axes et des 
40 roulements qu'ils portent 

Enfin. i'lnvention a egalement pour objet un 
codeur 8 pourvu d'un axe 2 montS avec precon- 
trainte dans son palier au moyen de roulements 1 
charges, par un ressort 5 s'appliquant entre leur 
45 bague exterieure (figure 1). 

Les codeurs 8. obtenus par mise en oeuvre du 
procede confbrme ii Hnvention. au moyen du rfis- 
positlf decrtt d-dossus. peuvent §tre parfaitement 
adaptes & teur utilsaflon sp6cifique. to montage de 
50 leur axe dans le palier pouvant (wrtaitement etre 
regie k une contrainte predeterminee. 

Blen entendu. I'lnvention n'est pas llmitee au 
mode de realisation decrit et represente aux des- 
sins annexes. Des modifications restent possibles, 
55 notamment du point de vue de la constitution des 
divers elements ou par substitution d'equivalents 
techniques, sans sortir pour autant du domaine de 
protection de I'lnvention. 
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Revendleations 

1 Proc^d^ de montage de roulements d'axes. en 
particulier de codeurs, caracterise en ce Puil 
consiste essentiellement a encoller I'axe (2) au 
niveau de I'endroit de montage du premier route- 
ment (1). & embolter ledit axe dans la bague inte- 
rieute dudt premier roulement (1) jiisqu'a buter 
dans le fond d'un gabarit (3) de support dudit 
premier roulement (1). h encoller ledit axe (2) au 
niveau de Tendroit de montage du deuxieme roule- 
ment (1). h le placer dans un gabarit (4) de monta- 
ge de ce dernier, a mettre en place sur I'axe (2) un 
reason interm^diaire de pr6contralnte (5). a em- 
manciier le deuxifeme roulement (1) sur I'axe (2) . a 
amener ledit deuxi&me roulement (1) dans sa posi- 
tion de service au moyen d'uno presse (6) coope- 
rant avec le gabarit (4). puis a encoller. d'une part, 
le fond du palier (7) du codeur (8). au niveau du 
logement de I'un des roulements (1) et d'autre 
part. I'autre roulement (1) sur sa bague extSrieure 
et. enfin. & monter I'axe (2) avec ses roulements 
(1) dans ledit paller (7). 

2 Proc6d6, sulvant la revendication 1, caract^nse 
en ce que le montage et le collage de rensemble 
axe (2) - roulements (1) dans le palier (7) du 
codeur (8) sont effectu^s manuellement avec mise 
" en but^e du roulement (1) conrespondant au fond 
du palier (7) centre ledit fond. , 
3. DIspositif pour la mise en oeuvre du procSde. 
sulvant rune quelconque des revendications 1 et 2. 
caractfirisS en ce qu'il est essentiellement constitue 
par une station (9) d'encollage de I'axe (2), des 
roulements (1) et du pafier (7) du codeur (8). par 
un premier gabarit (3) de montage du premier 
roulement (1) et par un ensemble de gabarits (4) et 
de presses (6) de montage avec prdcontrainte du 
deuxi&me roulement (1). , 
4 DIspositif. sulvant la revendication 3. caractsnse 
en ce que la station (9) d'encollage de I'axe {2). 
des roulements (1) et du palier (7) du codeur (8) 
est avantageusement cons1jtu6e par un touret (10) 
de montage et d'entralhement de I'axe (2) ou du 
codeur (8) au moyen d'un mandrin et par une 
pipette (11) de distribution de colle aux endrotts de 
collage, relive & un r6servoir de colle. la comman- 
de de rotation du touret dficlenchant simultan^ment 
la commando de dSlivrance de colle et pouvant 
etre actionn^e au pied. . 
5 DIspositif. sulvant la revendication 3. caractense 
en ce que le premier gabarit (3) est constitu6 par 
un §lement cylindrique creux pourvu dans sa partie 
supSrieure d'un 6paulement (12) d'appui du pre- 
mier roulement (1) et permettant le logement de 
I'axe (2), la distance entre la face d'appui de 
r^paulement (12) et le fond de r6l6ment cylindri- 
que etant egale li la distance entre la face d'appui 
du roulement (1) et I'extr6mit6 oppos6e de I'axe 
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(2) 

6 DIspositif, sulvant la revendication 3. caractSris6 
en ce que chaque gabarit (4) coopirant avec une 
presse (6) est constitud par un 6l5ment cylindnque 
creux pouvant §tre monte dans I'alignement de 
I'axe du v6rin de la presse (6) correspondante par 
emboHement intercfiangeable dans un al^sage (13) 
du support (14) de ladits presse (6) et ledit 6l6ment 
creux pr^sentant un fond ferm6 (15) d'appui de 
I'extt^mit6 de I'axe (2) et guidant les roulements (1) 
par leur bague extSrieure. 

7 DisposiW. sulvant Tune quelconque des revendi- 
cations 3 et 6, caract6ris6 en ce que chaque pres- 
se (6) est consfitu6e par un verin, dent la tete (16) 
est munie d'une parBe cylindrique creuse (17) des- 
tinSe k s'emmanclier sur I'extr6mit6 correspondan- 
te de I'axe (2) de montage des roulements (1) et a 
s'appuyer sur le roulement supSrieur et par une 
partie cylindrique de plus grand diamStre (18) dS- 
cal6e par rappport a la partie creuse (17) et desb- 
n^e h s'appuyer sur la face d'appui sup^rieure du 
gabarit (4) correspondant. la longueur du d^calage 
entre les faces d'appui des parties (17) et (18) 
correspondant k la course d'enfoncement de la 
partie (17) dans le gabarit (4) n^cessaire pour 
r^aliser la pr6contrainte du ressort (5). 
8. Codeur. obtenu par mise en oeuvre du precede 
sulvant I'une quelconque des revendications 1 et 2. 
au moyen du dispositif sulvant I'une quelconque 
des revendications 3 & 7. caracl^ris^ en ce qu il 
est pourvu d'un axe (2) montg avec pr6contrainte 
dans son palier au moyen de roulements (1) char- 
ges par un ressort (5) s'appliquant entre leur bague 
extSrieure. 
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